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Abstract of DE3816674 

The invention relates to a method of 


manufacturing a centrifugal pump impeller 
from a solid basic body in the form of a wheel 
in which delivery passages are made from the 
periphery by machining with a cutting tool. So 
that curved vanes can also be manufactured 
from the solid, the method according to the 
invention provides for a continuous angular 
adjustment to be made between tool (4) and 
basic body (1 ) to produce curved vanes (5) 
during the tool feed used for the machining. 
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) Verfahren zur Herstellung eines Kreiselpumpenlaufrades 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Kreiselpumpenlaufrades aus einem massiven Grundkorper 
in Form eines Rades, bei dem Forderkanale vom Umfang her 
mit einem Werkzeug in spanabhebender Bearbeitung ein- 
gebrachtwerden. 

Urn auch gebogene Schaufeln aus dem Volten herstellen zu 
konnen, sieht das erfindungsgemafce Verfahren vor, da& 
wahrend des der spanabhebenden Bearbeitung dienenden 
Werkzeugvorschubes eine kontinuierliche Winkelverstel- 
lung zwischen Werkzeug (4) und Grundkorper (1) zur Erzeu- 
gung gebogener Schaufeln (5) erfolgt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemSB dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Ein nach einem derartigen Verfahren hergestelltes 5 
Laufrad ist bekannt durch die DE-PS 8 04 064. Dieses 
Laufrad besteht aus einer dickwandigen Metallscheibe, 
die mit einer Anzahl durch Bohren hergestellter Kanfile 
versehen ist Die Kanale erstrecken sich zwischen dem 
Umfang der Scheibe und einer zentralen Ausnehmung, 10 
sie bilden Winkel mit den Radien der Scheibe und ver- 
lauf en tangential zur AuBenwand der Ausnehmung. Das 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Laufrades ist 
wenig aufwendig. Der hydraulische Wirkungsgrad die- 
ses Laufrades ist allerdings gering. 15 

Um den Wirkungsgrad eines mit mechanisch eingear- 
beiteten Bohrungen versehenen Laufrades zu verbes- 
sern, wurde bereits vorgeschlagen, daB in jede der zwi- 
schen dem Umfang und der zentralen Ausnehmung des 
Laufrades verlaufende Hauptbohrung eine oder mehre- 20 
re Nebenbohrungen munden, deren Mittellinien Kreise 
tangieren, die grdBer sind als der AuBendurchmesser 
des Laufradsaugmundes (DE-PS 1249693). Auch hier 
handelt es sich um Bohrungen, deren hydraulischer Wir- 
kungsgrad noch erheblich von dem einer Kreiseipum- 25 
penschaufel abweicht, die nach einem der heute fibli- 
chen Verfahren hergestellt ist Eine derartige Schaufel 
ist bogenfSrmig ausgefuhrt, um eine mdglichst gute An- 
passung an die hydraulischen Gegebenheiten in einer 
Kreiselpumpezuerreichen. 30 

Die Herstellung der den hydraulischen Erfordernis- 
sen besser angepaBten LauMder mit gebogenen Schau- 
feln erforderte aber einen besonderen Aufwand Die 
bisher noch am haufigsten eingesetzten Fertigungsver- 
fahren sind das GieBen, soweit es sich um Metallaufra- 35 
der handelt, und das SpritzgieBen, wenn die Laufrader 
aus Kunststoff gefertigt werden. Wegendes hohen Auf- 
wandes fur die GieB-und Spritzeinrichtungen sind diese 
Verfahren allerdings nur bei hohen Stiickzahlen loh- 
nendL Es kommt hinzu, daB verschiedene Werkstoffe 40 
nicht oder nur mit Einschrankungen mit Hilfe dieser 
Verfahren zu verarbeiten sind. So kann beispielsweise 
der Werkstoff Polytetrafluorethylen (PTFE), der durch 
isostatisches Pressen und Sintern zu verarbeiten ist, bis- 
her nur in vergleichsweise massive Formen gebracht 45 
werden. Die filigrane Form dunner Laufradschaufeln 
kann bei PTFE nicht mit Hilfe der herkommlichen Ver- 
fahren verwirklicht werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines Kreiselpumpenlaufrades 50 
aus einem massiven Grundkdrper zu entwickeln, mit 
dessen Hilfe auch gebogene und somit relativ dQnne 
Lauf radschauf ein zu verwirklichen sind 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
ein im Anspruch 1 naher gekennzeichnetes Verfahren 55 
geldst Die UnteransprQche nennen vorteilhafte Ausge- 
staltungen dieses Verf ahrens. 

Anhand eines Ausfflhrungsbeispiels wird die Erfin- 
dung naher erhlutert Die Zeichnung zeigt in schemati- 
sierter Form die Herstellung eines Kreiselpumpenlauf- 60 
rades aus einem — in der Vorderansicht dargestellten 
— massiven Grundkdrper. 

Der Grundkdrper (1) ist bereits mit einer zentralen 
Ausnehmung (2) versehen, die beim fertigen Kreisel- 
pumpenlaufrad den Einlauf bilden wird In einem ersten 65 
Arbeitsgang werden nun Bohrungen (3) eingebracht, 
wie sie von den als vorbekannt geschilderten Laufra- 
dern her bereits bekannt sind Mit einem Zylinderfraser 


(4) wird nun die der Bildung von Schauf ein (5) und Fdr- 
derkanalen (6) dienende Feinarbeit geleistet 

Zur Verdeudichung des Verfahrensablaufe ist der 
Fraser (4) in vier Positionen dargestellt, die er wahrend 
des Herstellungsverf ahrens nacheinander durchlauft 
Die Positionsanderung des Frasers (4) gegeniiber dem 
Grundkdrper (1) erfolgt fortlaufend so daB glattwandi- 
ge Schaufeln (5) entstehen. Wlhrend der Fraser (4) beim 
Bearbeitungsvorgang von innen nach auBen verschoben 
wird wird der Grundkdrper (1) mit einer an den Vor- 
schub des Frasers (4) angepaBten Bewegung kontinuier- 
lichgedreht 

Die Herstellung der Schaufeln (5) durch den innerhalb 
des Forderkanales (6) bewegten Fraser (4) kann, je nach 
Breite und Verlauf des FSrderkanales (6), in einem oder 
in mehreren Schritten erfolgen. Bei einer in mehreren 
Schritten ablaufenden Herstellung eines konischen For- 
derkanales (6) andert der Fraser (4) seme meridionale 
Neigung zur Achse des Forderkanales (6) wahrend der 
Bearbeitungsvorgange. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens konnen Bohrer, Fraser oder in vorteilhafter Weise 
auch kombinierte Bohrfraser verwendet werden. Das 
Verfahren laBt sich grundsatzlich bei alien fur Laufrader 


PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kreiselpumpen- 
laufrades aus einem massiven Grundkdrper in 
Form eines Rades, bei dem Forderkanale vom Um- 
fang her mit einem Werkzeug in spanabhebender 
Bearbeitung eingebracht werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wahrend des der spanabheben- 
den Bearbeitung dienenden Werkzeugvorschubes 
eine kontinuierUche Winkelverstellung zwischen 
Werkzeug (4) und Grundkdrper (1) zur Erzeugung 
gebogener Schaufeln (5) erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst an der Stelle eines spateren 
Fdrderkanals (6) eine Bohrung (3) in den Grund- 
kdrper (1) eingebracht wird von der ausgehend das 
spanabhebende Werkzeug (4) mit gesteuertem 
Vorschub von innen nach auBen bewegt wird, wah- 
rend der Grundkdrper (1) mit einer dem Vorschub 
des Werkzeuges (4) angepaBten Bewegung ver- 
drehtwird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung ko- 
nisch verlaufender Fdrderkanale, gekennzeichnet 
durch mehrmalige Wiederholung des Bearbei- 
tungsvorganges, wobei jeweils die meridionale 
Neigung des Werkzeuges (4) zur Achse des Forder- 
kanales (6) geandert wird. 

4. Werkzeug zur Durchfuhrung des Verf ahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen 
kombinierten Bohrfraser. 
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ABSTRACT: 

The invention relates to a method of manufacturing a centrifugal pump 
impeller from a solid basic body in the form of a wheel in which delivery 
passages are made from the periphery by machining with a cutting tool. 

So that curved vanes can also be manufactured from the solid, the method 
according to the invention provides for a continuous angular adjustment to be 
made between tool (4) and basic body (1) to produce curved vanes (5) during the 
tool feed used for the machining. < IMAGE > 
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